

































Taljapukin markkinoille saattaminen 
 
Opinnäytetyö 58 sivua, joista liitteitä 34 sivua 
Maaliskuu 2018 
Opinnäytetyön tarve syntyi kohdeyrityksessä, kun tunkkaus- ja haalaustehtäviin tarvittiin 
entistä monipuolisempaa nostopukkia, joka mahdollistaa haastavammatkin työkohteet ja 
-olosuhteet. Työssä tutustuttiin CE-merkinnän eri vaiheisiin ja kuvailtiin taljapukki 
JAN3-4:n markkinoille saattamisprosessia.  Taljapukin suunnittelua tarkasteltiin erityi-
sesti riskinarvioinnin näkökulmasta. Opinnäytetyön tavoitteena oli laatia työ- ja kokoon-
panopiirrustukset, suorittaa SFS-EN ISO 12100:n mukainen riskinarviointi, luoda tarvit-
tavat dokumentaatiot ja lopulta kiinnittää CE-merkki koottavaan taljapukkiin JAN3-4. 
 
Opinnäytetyössä luotiin taljapukin markkinoille saattamiseen tarvittavat dokumentit, ku-
ten työ- ja kokoonpanopiirustukset, riskinarviointidokumentit ja vaatimustenmukaisuus-
vakuutus. Työ- ja kokoonpanopiirustukset tuotettiin Autodesk Inventor Professional 2015 
-ohjelmalla. Riskinarvioinnissa käytettiin riskimatriisia ja vaaratekijäluetteloa. CE-mer-
kinnän vaatimukset perustuvat tarkasti konestandardeihin, konedirektiiviin ja konease-
tukseen. Koneen turvallisuus varmistettiin ja määriteltiin konestandardin avulla.  
 
Työn tuloksena syntyi konedirektiivin määräykset täyttävä taljapukki JAN3-4, joka saa-
tettiin markkinoille ja turvalliseen käyttöön. Pukin dokumentit määrittävät käyttäjille sel-
keästi käytössä huomioitavat vaaratekijät. Opinnäytetyön luottamuksellinen aineisto on 
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SOTAVALTA, SAILA:  
Preparing a Telescoping Height Gantry for Placement onto the Market  
 
Bachelor's thesis 58 pages, appendices 34 pages 
March 2018 
This thesis focuses on the various phases of the CE marking and describes the process of 
placing a height gantry on to the market. The need for this bachelor's thesis was born in 
the target company when a more versatile height gantry was needed for jacking and skid-
ding tasks, enabling use in even more difficult work environments and conditions. This 
study examines the designing of the gantry especially from the risk assessment point of 
view. The aim was to prepare work and assembly drawings, carry out a risk assessment 
in accordance with SFS-EN ISO 12100, create the necessary documentation and eventu-
ally put the height gantry JAN3-4 onto the market. 
 
The documents required for placing the height gantry onto the market were created in this 
study. These include, for example, work and assembly drawings, risk assessment docu-
ments, Declarations of Conformity and type plates. Work and assembly drawings were 
produced with Autodesk Inventor Professional 2015. The CE marking requirements are 
accurately based on machine standards and the machine directive. Safe use of the machine 
is ensured by the procedures outlined in the Machinery standard. 
 
As the result of this study the height gantry JAN3-4, regulated by the provisions of the 
Machinery Directive, was placed on the market. The user documents accompanying the 
gantry to the user clearly disclose the risk factors to be considered. Confidential data was 
excluded from the public version of this thesis. 
 
Key words: ‘CE’ marking, Machinery directive, risk assessment, load lifting 
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Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on kuvata CE-merkinnän eri vaiheita, markkinoille 
saattamisprosessia ja tarkastella erityisesti riskinarvioinnin näkökulmasta taljapukin 
suunnittelua. Opinnäytetyön tavoitteena on laatia työ- ja kokoonpanopiirustukset, suorit-
taa SFS-EN ISO 12100 mukainen riskinarviointi, luoda tarvittavat dokumentaatiot ja lo-
pulta saattaa markkinoille koottava taljapukki JAN3-4.  
 
Opinnäytetyössä luodaan Kuljetusliike Matti Janhunen Oy:n uudenmallisen, koottavan 
taljapukin konedirektiivin 2006/42/EY:n edellyttämät asiakirjat. Taljapukin yksityiskoh-
taisia tietoja tai salassa pidettäviä asiakirjoja ei esitellä työn yhteydessä. CE-merkkiin 
vaadittavien asiakirjojen luominen on opinnäytetyön päätavoite, jotta taljapukki voidaan 
saattaa markkinoille Euroopan talousalueella. Opinnäytetyön ulkopuolelle jää taljapukin 
lujuustarkastelu aiheen laajuuden vuoksi. 
 
Opinnäytetyön teoriaosuus käsittelee yleisesti CE-merkintäprosessia. Työssä käsitellään 
pääsääntöisesti taljapukin markkinoille saattamisen vaatimat toimenpiteet. Teoriaosuu-
den jälkeen työssä käsitellään käytännön toteutusta osa- ja kokoonpanopiirustusten luo-
misesta, käyttöohjeista ja muista dokumenteista aina CE-merkinnän kiinnittämiseen. 
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2 KULJETUSLIIKE MATTI JANHUNEN OY 
 
 
Kuljetusliike Matti Janhunen Oy (jäljempänä Janhunen Oy) on jo kolmannessa polvessa 
toimiva, vuonna 1944 perustettu, perheyritys. Yritys toimittaa nosto-, erikoiskuljetus- ja 
tunkkaus- sekä haalauspalveluja. Yrityksen asiakkaita ovat yritykset rakentamisen, teol-
lisuuden, sähköntuotannon ja jakelun toimialoilta sekä yksityiset henkilöt. Yritys työllis-
tää 40 ammattilaista ja sen päämarkkina-alueita ovat Suomi ja Pohjoismaat. (Janhunen 
Oy 2018.) 
 
Yritys on erittäin tunnettu Suomessa, mutta erityisesti Pirkanmaalla. Janhunen Oy on ol-
lut mukana tärkeässä roolissa esimerkiksi Tornihotellin rakennustyömaalla (kuva 1) sekä 
Hämeensillan kuuluisien patsaiden siirrossa. Kuvassa 2 on esimerkki haalaustoiminnasta, 
joka on noussut Janhunen Oy:n merkittäväksi toiminnaksi viime vuosina 
 
 
KUVA 1 Janhunen Oy tornihotellin työmaalla (Janhunen Oy 2013) 
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Janhunen Oy on useamman kerran saanut työstään tunnustusta. Marraskuussa 2017 Tam-
pereen yrittäjät valitsivat Janhunen Oy:n vuosisadan Tamperelaiseksi yritykseksi. Valin-
nan perusteluissa järjestö toteaa, että ”Kuljetusliike Matti Janhunen Oy on alueellinen, 
menestyvä yritys, joka on investoinut, työllistänyt ja toiminut Tampereen alueella pit-
kään.” Järjestön valintakriteerien mukaan vuoden yrittäjäksi voidaan valita yritys, joka 
on ansioitunut ja toiminnallaan osoittanut esimerkilliseksi toimialansa ja koko yrittäjä-
kunnan edustajaksi paikkakunnalla ja jolla on yrittäjyyteen esimerkillinen ja kannustava 
tarina. (Janhunen 2018.)   
 
 






3 MARKKINOILLE SAATTAMINEN EUROOPAN TALOUSALUEELLA 
 
 
3.1 Markkinoille saattamisen vaatimukset 
 
”Koneita koskevat tekniset vaatimukset sekä koneen vaatimustenmukaisuuden osoittami-
nen on yhdenmukaistettu Euroopan talousalueella.  Kun kone on suunniteltu ja rakennettu 
olennaisten terveys- ja turvallisuusvaatimusten mukaisesti, laadittu tekninen tiedosto, 
tehty vaatimustenmukaisuusvakuutus ja kiinnitetty CE-merkintä, voidaan kone saattaa 





Koneiden turvallisuuteen kantaa ottava perusdirektiivi on niin kutsuttu konedirektiivi, 
joka säädettiin vuonna 1989 ja se on uusittu viimeksi 2006 (otettu käyttöön 29.12.2009). 
Konedirektiivi (2006/42/EY) koskee kaikkia koneita. Poikkeuksena on koneet, joita kos-
kee jokin erityisdirektiivi ja koneet, jotka ovat tarkoitettu sotilaalliseen käyttöön. Kone-
direktiivi mahdollistaa koneen vapaan liikkumisen EU:n ja ETA:n alueella ja yhtenäistää 
terveys- ja turvallisuusvaatimuksia ja se velvoittaa pääasiassa koneen valmistajaa. (Siirilä 
2008a, 28.) 
 
Konedirektiivi on saatettu Suomessa voimaan valtioneuvoston asetuksella koneiden tur-
vallisuudesta (400/2008), eli niin sanotulla koneasetuksella. Siinä määritellään valmista-
jan velvollisuudet ennen koneen saattamista markkinoille ja koneita koskevat olennaiset 
terveys- ja turvallisuusvaatimukset. Koneasetusta sovelletaan jokaiseen uuteen konee-
seen ja se koskee osapuolta, joka saattaa koneen markkinoille. Konedirektiivi ja ne kan-
salliset säädökset, joilla se on saatettu osaksi kansallista lainsäädäntöä, ovat oikeudelli-
sesti velvoittavia. (Työsuojeluhallinto 2008.)  
 
Koneen markkinoille saattamista on kuvattu Konedirektiivin soveltamisoppaasta löyty-





KUVIO 1. Koneen markkinoille saattaminen (Konedirektiivin 2006/42/EY soveltamis-
opas 2010, 132) 
 
VNa 400/2008, §5 mukaan koneen valmistajan tai hänen valtuuttamansa edustajan vas-
tuulla ovat seuraavat asiat: 
• koneen riskien arviointi 
• konetta koskevien turvallisuusvaatimuksen selvittäminen 
• koneen suunnittelu ja rakennus turvallisuusvaatimuksia noudattaen ja riskien 
arvioinnin tulokset huomioon ottaen 
• laatia koneen käyttöohjeet ja tehdä koneeseen tarvittavat merkinnät 
• laatia tekninen tiedosto 
• laatia EY-vaatimustenmukaisuusvakuutus 





Kuvion 2 mukaan riski määritellään siten, että se on vaaratekijöistä aiheutuvien mahdol-
listen haitallisten seurausten vakavuudesta ja näiden tarkasteltavien seurausten toteutu-
misen todennäköisyydestä syntyvä yhdistelmä (Siirilä & Kerttula 2007, 28). 
 
 
KUVIO 2. Riskin muodostuminen 
 
Koneita suunniteltaessa riskinarviointi on otettava erityisesti huomioon.  Teollisuusko-
neissa on suuria voimia ja energioita, jolloin niiden aiheuttamien tapaturmien  seuraukset 
ovat usein vakavia. Näistä aiheutuvia kuolemaa johtavia tapaturmia tapahtuu Suomessa 
noin kaksikymmentä vuodessa, kun taas vakavaan vammaan johtaneita tapaturmia on sa-
toja. Lievempiä tapaturmia sattuu tuhansia ja läheltä piti -tilanteita huomattavasti enem-
män. (Siirilä & Kerttula 2009, 31.) 
 
Koneen riskin arvioinnin tavoitteena on löytää kaikki koneeseen liittyvät vaaratekijät ja 
vähentää niitä mahdollisimman paljon huomioimalla koneasetuksen turvallisuusvaati-
mukset ja käyttämällä hyväksi yhdenmukaistettuja standardeja. Prosessi koneen riskien 
arvioimiseksi aloitetaan määrittämällä koneen raja-arvot, tunnistamalla eri vaaratekijät, 
arvioimalla riskien suuruus ja määrittämällä riskien merkitys. Jokaiselle vaaratekijälle 
suoritetaan riskin arviointi erikseen huomioimalla vaarallisen tapahtuman vakavuus ja 
terveydelle vaarallisen tapahtuman esiintymistodennäköisyys. Riskin arvioinnin tavoit-
teena on saada kone turvalliseksi ottamalla huomioon suunnittelussa, rakenteessa ja käyt-
töohjeissa koneen koko elinkaaren aikainen ennakoitu käyttö. (Työsuojeluhallinto 2005, 
8.) 
 
Riskin suuruuden määrittäminen voidaan tehdä kuvailemalla sanallisesti. Yleensä käyte-
tään tapaa, jossa mahdollisille seurauksille ja niiden toteutumisen todennäköisyyksille 
annetaan lukuarvot. Riskiä hyvin kuvaava lukuarvo saadaan, kun vahingon vakavuuden 
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ja tapahtuman todennäköisyyden lukuarvot kerrotaan keskenään. Tätä kutsutaan myös 
riskimatriisiksi (Taulukko 1). Riskille tehtävät jatkotoimenpiteet määritellään riskin suu-
ruuden mukaan. Jos riskin suuruus on hyväksytyn arvon yläpuolella, on tehtävä toimen-
piteitä sen pienentämiseksi. Toimenpiteillä voidaan tarkoittaa esimerkiksi erilaisten tur-
valaitteiden asennusta tai suunnitteluvaiheessa olevan koneen tai laitteen rakenteen tai 
osien muuttamista. Toimenpiteiden jälkeen tehdään uusi riskin arvio ja arvioidaan mah-
dolliselle jäännösriskille tehtävät lisätoimenpiteet. Riskiä pienennetään niin kauan, että 
se on hyväksytyn rajan alapuolella. Riskien arvioinnissa standardien noudattaminen on 
tärkeää, sillä eri aloilla riskien hyväksyttävyyden raja vaihtelee. (Siirilä 2007, 46–47.) 
 
TAULUKKO 1. Riskimatriisi 
 
 
3.4 Tekniset rakennetiedostot 
 
Valmistajan on laadittava tekninen rakennetiedosto. Valmistaja voi sen avulla tarvittaessa 
osoittaa, että kone on vaatimustenmukainen. Tekninen rakennetiedosto on säilytettävä 
vähintään 10 vuoden ajan koneen valmistuspäivästä ja sen on oltava kansallisen viran-
omaisen saatavilla. Rakennetiedosto on laadittava vähintään yhdellä Euroopan talousalu-
een valtion virallisella kielellä. (Työsuojeluhallinto 2005, 14.) 
 
Teknisen rakennetiedoston on oltava tarvittaessa helposti saatavilla, mutta sen ei välttä-
mättä tarvitse olla kirjallisessa muodossa. Maahantuojan on kuitenkin tiedettävä, missä 
tekninen rakennetiedosto sijaitsee ja hänen on pystyttävä hankkimaan se kohtuullisessa 
ajassa valvontaviranomaisten sitä pyytäessä. (Työsuojeluhallinto 2005, 15.) 
 





• yleispiirustuksen sekä ohjauspiirikaavion 
• täydelliset piirustukset sekä laskelmat ja testaustulokset jne. 
• kuvauksen menetelmistä koneen aiheuttamien vaarojen estämiseksi 
• tarvittaessa pätevän laitoksen antaman raportin tai sertifikaatin yhdenmukaistet-
tujen standardien edellyttämien testausten tulokset 





Koneesta on valmistajan tai tämän valtuuttaman ETA-alueella toimipaikkaansa pitävän 
edustajan toimesta laadittava vaatimustenmukaisuusvakuutus.  Sen avulla valmistaja al-
lekirjoituksellaan vakuuttaa, että kone täyttää kaikki sitä koskevat olennaiset terveys- ja 
turvallisuusvaatimukset. (Työsuojeluhallinto 2005, 15.) 
 
Vaatimustenmukaisuusvakuutus sisältää tiedon siitä, kuka kokoaa tarvittaessa koneen 
teknisen tiedoston. Vakuutus sisältää myös tiedot tuotteesta, koneen tai laitteen valmista-
jan nimen ja osoitteen sekä esimerkiksi sarjanumeron ja merkin. Vakuutus on allekirjoi-
tettava joko valmistajan tai tämän valtuutetun edustajan palveluksessa olevan henkilön 
toimesta. Vaatimustenmukaisuusvakuutus on laadittava ja allekirjoitettava riippumatta 
siitä, onko vaatimuksenmukaisuuden arvioinnissa ollut mukana ulkopuolinen taho. (Työ-




Valmistaja itse kiinnittää CE-merkin koneeseen, kun vaatimustenmukaisuusvakuutus on 
laadittu. Merkinnällä valmistaja osoittaa, että kone täyttää konepäätöksen olennaiset tur-
vallisuusvaatimukset sekä muut konetta mahdollisesti koskevat CE-merkintää edellyttä-
vät määräykset. Vain CE-merkinnällä varustettu kone voidaan saattaa markkinoille ja ot-
taa käyttöön. (Työsuojeluhallinto 2005, 17.) 
 
CE-merkinnän tulee olla kuvan 3 mittasuhteiden mukainen ja merkinnän on oltava tehty 





KUVA 3. CE-merkin mittasuhteet (VNa 400/2008) 
 
Sosiaali ja terveysministeriön laatiman Koneturvallisuus, säädökset ja soveltaminen 
(2002, 12) mukaan vuoden 1997 alusta CE-merkinnän on saanut tehdä koneeseen vain, 
jos kone täyttää kaikkien sitä koskevien direktiivien tai niiden täytäntöönpanomääräysten 





EY-tyyppitarkastus on tehtävä konepäätöksen liitteessä IV mainittuihin koneisiin ja tur-
vakomponentteihin. Tyyppitarkastus on pakollinen, jos tällaista konetta ei ole valmistettu 
kaikilta osiltaan yhdenmukaistettujen standardien mukaisesti. Pelkkä teknisten rakenne-
tiedostojen lähettäminen ilmoitettuun laitokseen riittää, jos liitteen IV kone on valmistettu 
yhdenmukaistettujen standardien mukaan. Ilmoitettu laitos antaa todistuksen tiedoston 
vastaanottamisesta ja tallettaa tiedoston. Valmistaja voi myös pyytää, että ilmoitettu laitos 
tarkastaa teknisen tiedoston. (Työsuojeluhallinto 2005, 19.) 
 
Ilmoitetulla laitoksella tarkoitetaan laitosta, joka Mittatekniikan keskuksen mukaan on 
pätevä tekemään EY-tyyppitarkastuksia ja jonka jäsenvaltio on ilmoittanut tähän tehtä-
vään. Tarkastus voidaan teettää missä tahansa Euroopan talousalueella sijaitsevassa il-
moitetussa laitoksessa. Suomessa ilmoitettuja laitoksia ovat koneturvallisuuden alueella 






Koneen mukana on toimitettava valmistajan toimesta käyttö- ja huolto-ohjeet. Suomessa 
koneen mukana on oltava ohjeet suomen ja ruotsin kielellä. Tästä poikkeuksena ovat suu-
ret koneet, joiden asennuspaikka on tiedossa jo etukäteen. Koneen valmistajan palveluk-
sessa olevien erityisasiantuntijoiden tarvitsemat asennus- ja huolto-ohjeet voivat olla ko. 
asiantuntijoiden ymmärtämällä kielellä. (Siirilä 2007, 19.) 
 
Käyttöohjeissa annetun informaation kuvailutaso ja yksityiskohtaisuus on mukautettava 
kohderyhmän tietämykseen. Käyttöohjeiden on sisällettävä tyhjentävä ja riittävän yksi-
tyiskohtainen asiaankuuluva informaatio kohderyhmän vahvistettujen tarpeiden mukai-
sesti. Tuotteen mukana on tultava käyttöohjeet, jotka edistävät sen käyttöä ja sisältävät 
kaiken informaation, jota käyttäjä tarvitsee tuotetta käyttäessään. (SFS-EN 82079-
1/4.1.1, 4.1.2.) 
 
Tapio Siirilän mukaan (Koneturvallisuuden perusteet 2007, 20) käyttöohjeiden tulee si-
sältää: 
• koneen asentaminen käyttökuntoon 
• koneen turvallinen käyttö 
• tarkastusohjeet 
• käsittely- ja kuljetusohjeet 
• koneen paikalleen asentaminen 
• kokoonpano, purkaminen 
• kunnossapito (säätö, huolto, korjaukset) 
• perehdyttämisohjeet 
• tarpeen vaatiessa olennaiset tiedot sellaisista työkaluista, jotka voidaan asentaa 
koneeseen 
• tarvittaessa koneen kielletyt käyttötavat 
 
”Käyttöohjeissa on annettava myös tiedot koneen melupäästöistä. Käsikäyttöisten konei-
den ja liikkuvien työkoneiden käyttöohjeissa on oltava tiedot myös tärinästä” Siirilä kir-
joittaa.  Ylläolevien tietojen lisäksi käyttöohjekirjasta on löydyttävä tietoa koneen varas-
toinnista, riskit, joita ei ole voitu poistaa suunnittelijan toteuttamilla suojaustoimenpiteillä 
sekä piirustukset ja kaaviot, jotka tekevät kunnossapitohenkilöstölle mahdolliseksi suo-





3.9 Yhdenmukaistetut standardit 
 
Koneturvallisuusstandardeja laaditaan eurooppalaisten standardisoimisjärjestöjen 
CENELEC:in ja CENin teknisissä komiteoissa. Myös kansainväliset standardit voivat 
saavuttaa yhdenmukaistetun standardin aseman edellyttäen, että ne on ensin hyväksytty 
eurooppalaisiksi standardeiksi. (METSTA 2013a.) Kuviossa 2 esitellään yhdenmukaiste-
tun standardin laadinta- ja käsittelyvaiheet CEN:issä.   
 
 
KUVIO 2. Yhdenmukaistetun standardin laadinta- ja käsittelyvaiheet CENissä. 
(METSTA 2013a) 
 
Kun kone suunnitellaan ja rakennetaan yhdenmukaistettujen eurooppalaisten standardien 
mukaisesti, varmistutaan, että kone täyttää tarvittavat lainsäädännössä esitetyt olennaiset 
terveys- ja turvallisuusvaatimukset.  Yhdenmukaistettujen standardien soveltaminen ei 
ole pakollista ja valmistaja voi käyttää myös muita keinoja, joilla saadaan tarvittavat vaa-
timukset täytettyä. Useimmiten yhdenmukaistettujen standardien soveltaminen on kui-
tenkin suositeltavaa, sillä niiden avulla on helpoin saavuttaa olennaiset turvallisuusvaati-
mukset. (Työsuojeluhallinto 2008.) 
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 Euroopassa koneturvallisuuteen liittyvät standardit on luokiteltu kolmeen eri pääluok-
kaan (Työsuojeluhallinto 205, 21).  
• A-luokka sisältää turvallisuuden perusstandardit, jotka ovat kaikille koneille so-
vellettavissa. 
•  B-luokan standardit käsittelevät turvallisuuteen liittyvää laitetyyppiä, kuten esi-
merkiksi melu, pöly, turvalaitteet ja suojaukset tai yhtä turvallisuusnäkökohtaa.  
• C-luokan standardit ovat konetyyppikohtaisia. 
 
Kaikki standardit ovat luettavissa direktiivikohtaisessa yhdenmukaistettujen standardien 
viiteluettelossa, jota Euroopan komissio päivittää ajoittain. Luettelossa kaikki standardit 
ovat lueteltuna. Viiteluettelo julkaistaan EU:n virallisessa lehdessä ja lisäksi Euroopan 
komission ylläpitämällä verkkosivulla, josta löytää kaikki voimassa olevat yhdenmukais-
tetut standardit sekä mahdolliset standardiluetteloon tulleet muutokset. (Työsuojeluhal-
linto 2008.)  
 
Valmistajan tehtävä on käytännön tilanteissa seurata yhdenmukaistettujen standardien 
muutoksia, sillä standardi voi menettää yhdenmukaistetun standardin aseman, jos esimer-
kiksi standardista on julkaistu uusi ja vaativamman turvallisuustason edellyttävä painos. 
Valmistajan oma kone pitää sopeuttaa vastaamaan uudistettua standardia, jos hän haluaa 
säilyttää vaatimustenmukaisuusolettamuksen. Vaatimustenmukaisuus olettamus on sopi-
mus siitä, että yhdenmukaistettujen standardien mukaiset koneet ovat aina automaattisesti 




4 TALJAPUKKI JAN3-4 MARKKINOILLE SAATTAMINEN 
 
 
4.1 Yleistä arvioitavasta laitteesta 
 
Taljapukin tehtävänä on auttaa ahtaissa ja matalissa sisätiloissa tehtävien pitkien ja han-
kalasti käsiteltävien esineiden kääntämisessä ja nostamisessa. Pukki koostuu automaatti-
jarrullisilla vinsseillä korotettavista päätypalkeista ja 3 metrin ja 4 metrin vaakapalkista, 
johon nostokoneisto kiinnitetään kannatinlevyn avulla. Taljapukin pohjapalkkien alle 
voidaan asentaa erilaisia rullastoja ja liukulevyjä, jolloin siitä tulee helposti liikuteltava 
tasaisilla pinnoilla. Maksimi taakka eli suurin sallittu kuorma, jota 3 metrin taljapukilla 
on tarkoitus kääntää tai nostaa, saa olla painoltaan 5000 kg ja 4 metrin taljapukilla 4000 
kg. Vinsseillä haluttuun korkeuteen nostettu taljapukki lukitaan niveltapeilla turvallisuu-
den varmistamiseksi. 
 
Pukin suunnittelu perustuu riskinarviointiin ja yleisiin suunnitteluperusteisiin, joita on 
annettu standardissa SFS-EN ISO 121000. Riskinarvioinnin pohjalta pyrittiin suunnitte-
lulla poistamaan kaikki turvallisuuden kannalta vakavat riskitekijät ja varoittamaan kil-
villä ja ohjeilla niistä jäännösvaaroista, joita ei ole kokonaan saatu poistettua. Suunnitte-
lussa otettiin huomioon rakenteiden mitat ja paino, koska osia joudutaan kuljettamaan 
miestyövoimalla hississä ja rappusissa rakennuksien sisällä. Taljapukki tai sen kaltainen 




4.2 Taljapukin osa- ja kokoonpanopiirustusten tekeminen 
 
Tekniseen rakennetiedostoon kuuluu taljapukin yleispiirustus sekä yksityiskohtaiset pii-
rustukset. Taljapukin kokoonpanosta tehtiin yleispiirustus ja kaikista laitteen valmistetta-
vista osista luotiin osapiirustukset ja -luettelot. Opinnäytetyön liitteistä on luottamuksel-





Taljapukin osat mallinnettiin Autodesk Inventor Professional 2015 ohjelmalla käyttäen 
apuna yritykseltä saatuja 2D-suunnitelmia, valmistuksesta tulleita osia sekä kiinteän mal-
lisia taljapukkeja. 2D-suunnitelmista saatiin tarvittavat yleismitat ja valmistuksesta tul-
leista osista mitattiin tarkat dimensiot. Pääpaino mallintamisessa on standardiosien, kuten 
erikokoisten RHS-putkien ja I-palkin muokkaamisessa. Pukin kokoonpanossa on myös 
paljon erilaisia levyjä, joilla osat kiinnitetään toisiinsa.  
 
Osien mallintamisen jälkeen ohjelmalla rakennettiin taljapukista kokoonpano (kuva 3). 
Pääkokoonpano koostuu vaakapalkista, kahdesta jatkettavasta päätypalkista, tukivarsista, 
levyistä ja standardiruuveista ja muttereista. Päätypalkista tehtiin oma kokoonpano, jotta 
piirustusten lukemisesta tulee selkeämpää ja osaluettelosta tulee maltillinen. Standar-
diruuvit ja -mutterit ovat DIN 933 ja DIN 934 mukaisia. Kokoonpanoon lisättiin myös 
tarvikkeina hankitut automaattijarrulliset vinssit sekä vinssin köysi ja koussi.  
 
 




Tämän jälkeen ohjelmalla luotiin osa- ja kokoonpanopiirustukset, minkä jälkeen ne ovat 
osana teknistä rakennetiedostoa. Kokoonpanopiirustukset laadittiin sekä kolmen metrin 
että neljän metrin vaakapalkillisista taljapukeista. Kaikki osa- ja kokoonpanopiirustukset 
nimettiin JAN3-1 … tai JAN4-1 …  tunnuksella riippuen piirustusarkin koosta.  
 
4.3 Taljapukin, JAN3-4, riskinarviointi 
 
Taljapukin riskinarviointi perustuu standardin SFS-EN ISO 121000 mukaiseen vaarate-
kijäluetteloon ja riskimatriisiin. Riskin arviointi aloitettiin karkealla arvioinnilla, jossa 
käytiin läpi selkeitä piirustuksista nähtäviä riskejä sekä saatuja kokemuksia 18 t kiinteästä 
taljapukista. Koekasauksessa satujen kokemusten pohjalta täydennettiin alkuperäistä vaa-
ratekijäluetteloa ja yhdistettiin havaitut riskit. Riskinarvioinnissa taulukoitiin vaaran nu-
mero, vaaratekijät, vaara, vaaratilanne ja vaarallinen tapahtuma. Taulukkoon yhdistettiin 
myös riskimatriisista saatavat lukuarvot: vaaran toteutumisen todennäköisyys, seurausten 
potentiaalinen todennäköisyys ja näitä syntyvä riskitaso. Riskinarvioinnin jälkeen luette-
loitiin siedettävän rajan ylittävät vaarat ja suoritettiin niille tarvittavat toimenpiteet. Nämä 
vaarat luetteloidaan ja suoritetaan uusi riskinarviointi. Taljapukki, JAN3-4, riskinarvi-
ointi löytyy liitteestä 2. 
 
Taljapukin riskinarvioinnissa pyrittiin ottamaan huomioon kaikki mahdollisesti tapahtu-
vat vaaratilanteet sekä sen kokoonpanossa ja purkamisessa esiintyvät riskit. Vakavimmat 
vaaratilanteet arvioitiin aiheutuvan laitteen siirtämisen, kokoonpanon tai purun aikana. 
Näistä suurimmat riskit aiheuttavat mekaaniset vaaratekijät, joita ovat jalan jääminen vä-
liin koottavan osan pudotessa tai kaatuessa ja sormien jääminen palkkirungon väliin osia 
nostettaessa ja kasattaessa. Kone-elimiin liittyvistä riskeistä osien paino, äkillisesti kaa-
tuvat osat ja käännettävät tai nostettavan kappaleen äkillinen liike ja teräsvaijerien kulku 
ja vikaantuminen arvioitiin myös suureksi riskiksi. 
 
Nostoapuvälineiden irrottaminen ja taakan kiinnittäminen korkealla arvioitiin yhtä lailla 
suureksi riskiksi. Asennus- ja purkutyössä tärkeäksi muodostuu myös ergonomia, sillä 
osien käsittelyssä joutuu ponnistelemaan ja taljan käsittely vaatii usein tiettyä käyttöasen-
toa.  Näiden lisäksi alustan vakaus arvioitiin suureksi riskiksi, jolloin riittämätön kiinni-




Pienempiä riskejä arvioitiin syntyvän takertumisvaarasta, leikkaantumisvaarasta ja liu-
kastumisvaarasta. Pienempiin riskeihin lukeutuu myös väärät työasennot, materiaaleista 
tai aineista johtuvat vaarat sekä sähköstä, melusta ja lämpötilasta johtuvat vaarat. 
 
4.3.1 Suunnittelulla korjattavat kohdat 
 
Taljapukin osat suunniteltiin siten, että kantavien osien paino ei ylitä 80 kg, joka on kah-
den miehen maksimi kannettava kuorma. Raskaampien osien kuljetus tulee tapahtua tru-
killa tai muulla apuvälineillä. Tukitangot kiinnitetään kynsipalojen avulla ja pohjapalkin 
sekä päätypalkin kiinnitys ruuviliitoksella. Laippojen ulkonevat terävät nurkat pyöriste-
tään, jotta terävät kulmat eivät aiheuta vaaratilannetta.  
 
Jotta vaakapalkki saadaan turvallisesti nostettua päätypalkkien päälle, asennettiin molem-
piin päätypalkkeihin automaattijarruilla varustetut vinssit. Vinssin köydet mitoitettiin 
niin, ettei köysi pääse sotkeutumaan. 
 
 
4.3.2 Varoitus- ja ohjekilvillä korjattavat kohdat 
 
• asiaton oleskelu työskentelyalueella kielletty 
• henkilönosto kielletty 
• varo riippuvaa taakkaa 
• kuormakilpi 
 
Varoitus ja ohjekilvet kiinnitettiin näkyvälle paikalle päätypalkkiin. 
 
 
4.3.3 Käyttöohjekirjaan lisättävät ohjeet yleisohjeiden lisäksi 
 
Käyttöohjekirjaan lisättiin ohjeita, joilla täydennettiin yleisohjeita, ohjeet työalueen eris-
tämisestä, kääntöpukin kiinnittämisestä ja kiinnityskohdan lujuuden varmistamisesta. 
Näiden lisäksi annettiin ohjeita henkilökohtaisten suoja- ja turvavälineiden käytöstä sekä 
työkohteen valaistuksesta. Käyttöohjeisiin lisättiin myös vaakapalkin nostoon käytettä-




4.4 Taljapukin käyttöohjeiden laadinta 
 
Käyttöohjeiden laadinta aloitettiin kuvaamalla taljapukin osat ja nimeämällä ne tarkasti. 
Muutamissa osissa käytettiin jo olemassa olevia piirustuksia. Osien kuvaamisen jälkeen 
kirjattiin riskin arvioinnin perusteella tehtävät huomiot ja ohjeistukset erikseen jokaiseen 
kohtaan. Seuraavaksi kirjattiin tarkat kasaamis- ja purkamisohjeet.  
 
Ohjekirjassa kuvattiin myös taljapukin tarkoitettu käyttö ja kerrottiin käännettävältä/nos-
tettavalta kappaleelta vaadittavia ominaisuuksia sekä käyttöalueet. Ohjekirjaan kirjattiin 
myös käsittely- ja varastointiohjeet ja kuvattiin taljapukkiin tulevat kilvet. Taljapukin 
käyttöohjeissa huomioitiin sen koko elinkaari ja loppuun lisättiin ohjeet taljapukin hävit-
tämisestä. 
 
Taljapukin käyttöohjeet laadittiin hyödyntämällä koekasauksessa tehtyjä huomioita ja on-
gelmatilanteita. Tärkeimmät ja merkittävimmät ohjeistukset laadittiin SFS-EN 82079-1 -
standardin mukaan, jossa kerrotaan käyttöohjeiden laadinnan yleiset periaatteet ja yksi-
tyiskohtaiset vaatimukset. Taljapukki pyrittiin suunnittelemaan siten, että sen vaatimat 
huoltotoimenpiteet ovat hyvin vähäiset. Ohjeiden loppuun annettiin joitakin huoltoon liit-
tyviä toimenpidekuvauksia. Käyttöohjeiden loppuun lisättiin myös kokoonpanopiirustus 
taljapukista sekä kopio vaatimustenmukaisuusvakuutuksesta. 
 
 
4.5  Koekuormitus ja CE-merkin asettaminen 
 
Koekasauksen jälkeen suoritettiin koekuormitus Janhunen Oy tiloissa. Taljapukki kuor-
mitettiin käyttäen apuna koepainoja, joiden paino on tunnettu (vaa’ittu). Koepaino noste-
tiin nosturilla roikkumaan vaakapalkin keskelle kiinnitettyyn nostokorvakkeeseen sak-
kelien ja nostovyön avulla (kuva 5).  Koekuormitus suoritettiin ulkona -12 °C lämpöti-
lassa ja kuormitettava taljapukki nostettiin maksimikorkeuteensa eli 3,8 m korkeaksi. 
Vaakapalkin pituudeksi valittiin 3m. Koko koepaino kohdennettiin nostokorvakkeen 
kautta taljapukkiin symmetrisesti. Koekuorma, 6250 kg, vastasi 25 % ylikuormaa. Koe-
kuormituksessa havaittiin, että vaakapalkki taipui keskeltä n. 5 mm, mikä on sopusoin-
nussa laskelmissa saatuun 8 mm taipumaan.  Koekuormituksen jälkeen ei hitseissä eikä 





KUVA 5. Taljapukin koekuormitustilanne 
 
Vaatimustenmukaisuusvakuutuksen allekirjoittamisen jälkeen taljapukkiin asennettiin 






Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli laatia työ- ja kokoonpanopiirustukset Janhunen 
Oy:n suunnittelemalle taljapukille ja suorittaa SFS-EN ISO 12100 mukainen riskinarvi-
ointi, asettaa CE-merkki ja laatia tarvittavat käyttöohjeet ja lopulta saattaa taljapukki 
JAN3-4 markkinoille.  
 
Työtä aloittaessa haasteeksi tuli työn laajuus. Työn suunnitteluvaiheessa mukana oli 
myös lujuustarkastelu, joka kuitenkin päädyttiin jättämään varsinaisesta opinnäytetyöstä 
pois. Osien mallintamisessa ja kokoonpanon tekemisessä meni suurin osa työtunneista, 
mutta myös riskinarviointiin käytetty aika yllätti. Standardien lukeminen oli työlästä, 
mutta niistä saatu tieto oli arvokasta. Työelämästä hankittu kokemus käyttöohjeiden laa-
dinnasta ja riskienkartoituksesta oli suureksi hyödyksi. Nostopukin koekasauksessa ja         
-kuormituksessa saatu kokemus riskinarvioinnin kannalta on hyödyllinen tulevissakin 
töissä.  
 
Silmämääräisesti saatu 5mm taipuma tarkastettiin vielä työn päätteeksi Ansys 18.1 ohjel-
malla saaden lopputulokseksi maksimi 8,2 mm taipuma. Lujuuslaskenta taljapukille olisi 
ollut mielenkiintoinen aihe tehtäväksi, mutta ehkäpä tämän opinnäytetyön olisi voinutkin 
jakaa kahdelle tekijälle. Kaikki dokumentaatiot saatiin tehtyä, CE-merkki kiinnitettyä 
kera käyttöohjekirjan, vaatimustemukaisuusvakuutuksen ja työ- ja kokoonpanopiirustus-
ten. Erityisesti riskinarviointidokumentaatioiden luominen osoittautui työssä erittäin on-
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